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Paten tansp ruche 

1. Verfahren zur Erzeugung der Beschichtungsbreite oder der Streifenbreiten von ein- oder mehrfachen 
Beschichtungen mit flOssigen Beschichtungsmaterialien auf an der Beschichtungsstelle kontinuierlich vor- 
beibewegten Bahnen mit dem Vorhangbeschichtungsverfahren, dadurch gekennzeichnet, daB das von der 
Vorhangbeschicbtungseinricbtung als freifallender Flussigkeitsvorhang (4) kontinuierlich herabfallende Be* 
schichtungsmateriai uber die gesamte Breite durch ein oder mehrere Offhungen (10, 15) in einer mit einem 
geringen Abstand (d) uber der Bahn (5) angeordneten Abdeckung (7) auf die zu besehichtende Balm (5) 
gelegt und an den nicht mit einer Offnung (1 0, 15) versehenen Teilen der Abdeckung (7) abgeleitet wird. 

2. Verfahren nach Ansprucb 1, dadurch gekennzeichnet, daB fur die Abdeckung (7) im Bereich der Auftreffli- 
nie des Vorhanges (4) auf die Bahn (5) ein Abstand dvon 0 bis 2 mm, vorzugsweise von 0 bis 0,5 mm von der 
Bahn gewahlt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung (7) im Bereich der Vorhangauf- 
trefflinie mit einer spaltformigen Offnung (10) versehen wird, die in der Breite quer zur Bahnlaufrichtung 
der Beschichtungsbreite (b) der Bahn (5) entspricht und daB auf beiden Seiten der Offnung (10) auf der 
Abdeckung (7) zwei Randabschnitte mit der Breite a zwischen der Offnung (10) und den Randhaltern (9) 
vorgesehen werden, die die Beschichtungsflussigkeit an den Bahnrandern von der Bahn (5) fernhahen uhd 
ablehen. 

4. Verfcj^ren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung (7) im Bereich der Vorhangauf- 
trefffinie mit mehreren spaitformigen OfTnungen (15) versehen wird, die in ihrer Breite der Beschichtungs- 
breite (b') der einzelnen auf die Bahn (5) aufzubringenden Streifen entsprechen und daB zwischen den 
einzelnen Offhungen (15) und zwischen den Offnungen (15) und den Randhaltern (9) an den Bahnrandern 
Abschnitte vorgesehen werden, die die Beschichtungsflussigkeit von den nicht zu beschichtenden Stellen 
zwischen den Offnungen (15) und von den Bahnrandern fernhalten und ablehen. 

5. Vorrichtung zur Erzeugjing der Beschichtungsbreite oder der Streifenbreite von ein- oder mehrfachen 
Beschichtungen mit flOssigen Beschichtungsmaterialien auf an der Beschichtungsstelle kontinuierlich vor- 
beibewegten Bahnen mit dem Vorhangbeschichtungsverfahren, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
des frei fallenden FlOssigkeitsvorhanges (4) in geringem Abstand (d) uber der Bahn (5) eine Abdeckung (7) 
fur die Bahn (5) angeordnet ist, daB die Abdeckung (7) mit mindestens einer quer zur Bahnlaufrichtung 
verlauf en^en schiitzformigen Offnung (10, 15) versehen ist, durch die sich der Vorhang (4) auf die Bahn (5) 
legt und daB die Abdeckurg (7) Bereich e ohne Offnung (10, 15) besitzt, durch die die Beschichtungsflussig- 
keit von der Bahn (5J f erngehalten, abgeleitet und zur Wiederverwendung gesammelt wird. 

6. Vorrichtung nach Anspru^SS, dadurch gekennzeichnet daB die Abdeckung (7) im Bereich der Auftreffli- 
nie des Vorhanges (4) in einem Abstand von der Bahn (5) von d « 0 bis 2 mm, vorzugsweise von d = 0 bis 
0,5 mm angeordnet ist und die Abdeckung (7) die GieBwalze (14) mit der aufliegenden Bahn (5) mit einem 
Winkel von 20° bis 85° umschlieBL 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung (7) die Randhalter (9) der 
Vorhangbeschichtungseinrichtung beruhrt, mit diesen einen Winkel von ft - 90° bis 1 W gftgen Bahnlauf- 
richtung bilden und die Offnungen (10, 15) in der Abdeckung (7) von den Randhaltern (9) einen Abstand (a) 
von mindestens 3 mm haben. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnungen (10, 15) in der Abdeckung (7) 
an ihren in Bahnlaufrichtung fiegenden Kanten auf der der Bahn (5) abgewandten Seite mit Vorhangteilern 
(16) versehen sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorhangteiler (16) aus einem Draht mit 
einem Durchmesser von 0,1 bis 2$ mm, vorzugsweise von 03 bis 1,5 mm, bestehen und auf der Kante der 
Offnung(en) (10, 15) angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Abdeckung (7) an einer Halte- oder 
Montageeinrichtung (8» 80 befestigt ist, die Abdeckung (7) mit der Haheeinrichtung (8, 8') in einer definier- 
ten Lage zur Bahn (5) gehalten und in Bahnlaufrichtung verschiebbar zum frei fallenden Vorhang (4) gefuhrt 
und durch einen SchnelWerschluB kurzfristig auswechselbar ist. 

Beschreibung « 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Erzeugung der Beschichtungsbreite oder der 
Streifenbreite von ein- oder mehrfachen Beschichtungen mit flOssigen Beschichtungsmaterialien auf an der 
Beschichtungsstelle kontinuierlich vorbeibewegten Bahnen mit dem Vorhangbeschichtungsverfahren. Das Ver- 
fahren und die Vorrichtung eignen sich insbesondere zur Herstellung von photographischen Materialien mit 
dem Vorhangbeschichtungsverfahren. 

In der photographischen Industrie gewinnt das Vorhangbeschichtungsverfahren seit einiger Zeit an Bedeu- 
tung. FQr dieses Verfahren sind drei Verfahrensvarianten mit yerschiedenen GieBern bekannt:der SchlitzgieBer 
(Extrudertyp), der SchnabelgieBer und der V-GieBer. 

Beim SchlitzgieBer tritt die Beschichtungsmasse am unteren Ende eines quer uber der zu beschichtenden Bahn 
angeordneten AusfluBspaltes aus und bildet dort einen freifallenden Flussigkeitsvorhang. Beim Schnabel- oder 
GleitflachengieDer hingegen werden die Beschichtungsmassen durch Dosierspalte auf eine abwarts geneigte 
Flache gebracht, flieBen dann infolge der Schwerkraft auf einer Gleitflache (die am unteren Ende gebogen oder 
schnabelfbrmig ist) hinab und bilden beim Verlassen des unteren Endes des Schnabels einen frei fallenden 
Vorhang. Beim V-GieBer werden die Beschichtungsmassen entlang von zwei getrennten V-formig angeordneten 
Gleitflachen von beiden Seiten einer gemeinsamen Beschichtungskante zugefuhrt, wobei die Beschichtungsmas- 
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sen auf dem Weg zur Beschichtungskante sowohl auf Gleitflachen ab auch hangend unterhalb von Gleitflachen 
abwarts flieBen und an dcr Beschichtungskante einen gemeinsamen Frei faDenden Vorhang bilden. Der V-GieBer 
ist aus der EP 00 17 126 Al bekannt und bringt insbesondere Fur die photographische Industrie erhebliche 
Vorteile, die im wesentlichen durch den WegfaU der AbfluBlippe (Schnabel) und der damit verbundenen besse- 
ren Symmetric der Stromungsverhaltnisse an der beidseitig umflossenen Beschichtungskante, an der der Vor- 5 
hang sich bildet, begrundet ist. Dabei ist es uberraschend, daB die Beschichtungsmassen ohne sich zu vermischen 
an einer Gleitflache hangend der Beschichtungskante zugeFuhrt werden kdnnen. 

Wahrend der SchlitzgieBer, der nur eine geringe Schichtenzahl eriaubt, in der photographischen Industrie 
nicht wirtschaftlich zur Herstellung von Colormaterialien eingesetzt wird, sind der SchnabelgieBer und der 
V-GieBer wegen der MCglichkeit einer sehr groBen Schichtzahl von 12 oder rhehr Schichten Fur die photogra- 10 
phische Industrie besser geeignet. 

Bet der Beschichtung von Gegenstanden oder von Bahnen nach dem VorhangbeschichtungsverFahren zieht 
sich der Fiussigkehsvorhang wahrend des Freien Falles von der GieBeinrichtung auf die darunter bewegten 
Gegenstande infolge seiner Oberflachenspannung zusammen. Diesem Zusammenziehen wird durch seitlich am 
Vorhang angeordnete, nach der Bahn zu nach innen geneigte Randhalter entgegengewirkt, jedoch entstehen 15 
hierbei an den Beschichtungsrandern Randverdickungen aus Beschichtungsflussigkeit, die eine erheblich langere 
Trocksnzeit verursacl\en. 

^ Um dies zu vermeiden wird bei vielen Auftragseinrichtungen ein Vorhang erzeugt* der breiter als die Band- 

'p. breite ist und die Bahn fiber ibre gesamte Breite hinaus beschichteu Das fiber die Bahnkanten in der Breite 

If hinausgehende Beschichtungsmaterial wird in AuFfangwannen gesammelt und einer Wiedervuiwendung zuge- 20 

g Fuhrt. Mit diesem Verfahren konnen ein- und mehrschichtige Beschichtungen mit hoher GeschwinJjgkeit ohne 

& verFahrensbedingte Randverdickungen hergestellt werden, 

'£* Dieses Verfahren hat jedoch die erheblichen Nachteiie, daB die Bahnkanten mit Beschichtungsmaterial belegt 

t'- sind, und die nachFoIgenden Bahnfuhrungselemente durch das Beschichtungsmaterial von den Bahnkanten oder 

'3 durch von der Bahn herunterlauFendes Beschichtungsmaterial verschmutzt werden kdnnen. Dies Fuhrt in vielen 25 

Fallen zu Produkdonsunterbrechungen, die zur Reinigung der Maschinenelemente benotigt werden. Auch ist zu 
\ • einer Beschichtung verschiedener Bahnbreiten bei dteser VerFahrensweise ein Umbau der AuFtragseinrichtung 

g erforderlich, da zur Vermeidung einer Verschmutzung der GieBwalze die Bahn an beiden Sehen 2 bis 10 mm 

y: breiter sein muB als die GieBwalze. Wird die groBere Breite der Bahn zu gering gewahlt, so besteht die Gefahr, 

daB bei ein em seitlichen VeriauFen der Bahn, ebenFalls eine Verschmutzung der GieBwalze erFolgt Auch 30 
erFordert dieses Verfahren eine AuFtragseinrichtung mit Dosiereinrichtungen die 6 bis 12 cm breiter sind als die 
zu beschichtende Bahn, was die AuFtragseinrichtung verteuert. 

Aus der US 58 67 901 ist eine Vorhangbeschichtungsvorrichtung bekannt, deren Randhalter am unteren Ende 
kleine Glattungselemente Fur die Randverdickungen in Form von plastischen Piattchen oder Haarbuscheln 
(Pinsel) besitzen, die auF der Bahn schleiFen. Es werden so beguBFreie Rander erzielt, die eine Verschmutzung der 35 
Bahnfuhrungselemente vermeiden, Als Nachteil zeigt sich jedoch, daB der unmiiteSbar am Randhalter und an 
den Glattungselementen abFIieBende Vorhang UnregelmaBigkeiten aufweist, die die Nutzbreite der beschichte- 
ten Bahn erheblich einschrankea 

AuBerdem kdnnen die Glattungselemente wahrend der Beschichtung verkrustea. sodaB sie ihre eigentliche 
AuFgabe, namlich die Verteilung von fiberschfissigem Beschichtungsmaterial, nicht mehr erfulien. Es entstehen 40 
dann unvorhergesehene Randwulstverdickungen, die in der nacngeschalteten Trockeneinrichtung nicht trocken 
werden und beim AuFwickeln eine Verklebung der Bahnlagen miteinander verursachen. Diese AuFtragseinrich- 
tung eignet sich nur zur Beschichtung einer Festgelegten Bahnbreite, da die Randhalter nicht in der Breite 
verstellt werden kdnnen. 

Aus der DE 30 36 360 At ist ein Verfahren zur Herstellung mehrschichtiger streiFenfdrmiger Beschichtungen 45 
auF einer Unterlage bekannt, in welchem die hochwertigen silberhaltigen Schichten durch teilweises Verschlie- 
Ben der Extruderdfisen streiFenFormig und die HilFsschichten fiber die gesamte Bahnbreite auFgetragen werden. 
Da die einzelnen Schichten bis zum Beschichtungswulst an der Unterlage getrennt geFfihrt werden, wird bei dem 
BeguB mit dieser ExtnidergieBvorrichtung eine Querstrdmung der Schichten und somit eine Vermischung 
verhindert Das Verfahren hat den Nachteil, daB ExtrudergieBer nur relativ geringe Beschichtungsgeschwindig- 50 
keiten eriauben. Eine Anwendung dieses Verfahrens auF KaskadengieBer oder VorhanggieBer ist wegen der in 
der Praxis vorliegenden unterschiedlichen VTskositaten, OberFlachenspannungen und Dosiermengen in den 
einzelnen Schichten nicht oder nur beschrankt mdglich, da die Mi^chzone der einzelnen fibereinanderiiegenden 
Schichten zu breit wird. 

Die US 33 45 972 betriFFt ein VorhanggieBverfahren, in welchem der Fiussigkehsvorhang zur Seitenbegren- 55 
zung der BeguBbrette durch AuFFangschalen abgeFangen wird Dieses Verfahren eignet sich auch zur Unterbre- 
chung des Vorhanges an anderen Stellen der Bahn zur Erzeugung von streifenFdrmigen Beschichtungen der 
Bahn in Langsrichtung. In der PatentschriFt wird auF die Problematik dieses Verfahrens hingewiesen. Zur 
FunktionsFahigkcit des Verfahrens sind weitere Randhalter Fur den Vorhang notwendig, um das Zusammenzie- 
hen des Vorhanges zwischen den AuFFangschalen und der Bahn zu vermeiden. Die AuFFangschalen mQssen so 
scharFkantig ausgeFflhrt und eine exakte ZufOhrung der zu beschichtenden Bahn muB gewahrleistet ?ein. 

Eine Verbesserung dieses Verfahrens ist aus der US 34 04 660 bekannt, bei dem die AuFFangschalen zur 
Seitenbegrenzung der BeguBbreite einer Textilbahn jeweils so nachgeFflhrt werden, daB der BeguB durch den 
FlQssigkeitsvorhang stets bis zum Rand der Textilbahn reichL 

Die aus dem besc!iriebenen Stand der Technik bekannten Nachteite, wie 65 



— die UngleichmSBigkeit des Vorhanges und damit der Beschichtung in unmittelbarer Nahe der Randhal- 
ter des Vorhanges 



,% 1 
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— die Ausbildung von Randwuisten am Rande der Beschichtung 

— die Zusammenziehung des Vorhanges unterhalb von Auffangschalen 

— der AbriB des Vorhanges von den Randhaltern und y 

— die Probleme durch die FQhrung der zu beschichtenden Materialien 

3 zeigen, daB diese Verfahren zur Herstellung hochwertiger Beschichtungen, zum Beispiel zur Herstellung von 
photographischen Materialien, ungeeignet oder nur bedingt anwendbar sind 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art zu schaffen, mit denen es auf einfache und kostengiinstige Weise maglich ist, eine eindeutige Festlegung von 
io begossenen und unbegossenen Teileri der Bahn zu erm6giichen, ohne daB UngleichmaBigkeiten in der Ausbil- 
dung des Vorhanges und ohne daB wesentliche Randwulste an den Beschichtungskanten entstehen und somit 
eine voile Ausnutzung der beschichteten Bahnteile ermoglicht wird 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der einleitend genannten Ausbildung gem&B der Erfindung dadurch 
geldst, daB das von der Vorhangbeschichtungseinrichtung als freifallender FlOssigkeitsvorhang kontinuierlich 
15 herabfallende Beschichtungsmaterial Ober die gesamte Breite durch ein oder mehrere Offnungen in einer mit 
einem geringen Abstand uber der Bahn angeordneten Abdeckung auf die zu beschichtende Bahn gelegt und an 
den nicht mit einer Offnung versehenen Teilen der Abdeckung abgeleitet wird In vorteilhafter Weise wird fOr 
die Abdeckung im Bereich der Auftretfiinie des Vorhanges auf die Bahn din Abstand von C bis 2 mm, vcrzugs- 
weise von 0 bis 0,5 mm von der Bahn gewahlt. 
20 Durch diese unmittelbar fiber der zu begieBenden Bahn liegende Abdeckung werden UngleichmaBigkeiten in 
dem FlOssigkeitsvorhang sicher vermiedea Die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens wird besonders dadurch 
unterstrichen.daB nicht mehr die GieBwalze die die Materialbahn bestimmende GrdBe ist, sondern mit ein- und 
demselben GieBaggregat durch einfaches Auswechseln des "GieBfensters" verschiedene Materialbahnbreiten 
und -einteiiungen begossen werden konnen. 
25 Dabei bilden die Auftragseinrichtung, die Randhalter des frei fallenderi Vorhanges und die Abdeckung eine 
zusammengehSrige Einheit, die den Vorhang bis auf die Off nungen in der Abdeckung umschlieBt und halt 

Das Verfahren zur Erzeugung einer bis zu den Randern beschidaeten Bahn zeichnet sich dadurch aus, daB die 
Abdeckung im Bereich der Vorhangauf tref flinie mit einer spaltformigen Offnung versehen wird. die in der Breite 
quer zur Bahnlaufrichtung der Beschichtungsbreite der Bahn entspricht und daB auf be id en Seiten der Offnung 
30 auf der Abdeckung zwei Randabschnitte mit der Breite a zwischen der Offnung und den Rcndhaltern vorgese- 
hen werden, die die BeschichtungsflCssigkeit an den Bahnrandern von der Bahn f ernhalten und ableiten. 

Der frei fallende Vorhang wird von den Randhaltern seitlich gehaiten und failt nahezu uber die gesamte 
Vorhangbreite durch die Offnung in der Abdeckung auf die dicht unterhalb der Offnung kontinuierlich vorbeige- 
fuhrte Bahn. Die obere Begrenzungskante der quer zur Bahnlaufrichtung verlaufenden Offnung in der Abdek- 
35 kung liegt oberhalb der Bahn. so daB das gerade aufgetragene Beschichtungsmaterial die Offnung ohne Beem- 
trachtigung vcrlasscn kann. Die untere Kante der fensterformigen Offnung liegt ebenfalls urn ein besummtes 
MaB unterhalb der Vorhangauftreffstelle. Der Abstand der seitlichen Kanten der Offnung bildet exakt die 
BeguBbreite. Zwischen Randhalter und seitliche Kanten der Offnung in der Abdeckung fallt der Vorhang jeweils 
auf die Abdeckung und flieflt in der entsprechenden Breite die Abdeckung hinunter in eine Auffangwanne. Die 
40 Abdeckung besteht z. B. aus einem diinnen, elastischen Material und konuktiert die Bahn, die von einer 
GieBwalze gefuhrt wird auBerhalb der Offnung an den Randern in einem schmalen nicht bildwirksamen Bereich. 
Der einige Millimeter breite beguBfreie Rand wird spater abgeschnitten. 

Die Abdeckung kann auch in einem geringen Abstand d h. ohne Kontakt zum Schichttrager angeordnet 
werden, was besonders bei dunnen Schichttragem gunstig ist, um Einrisse oder Durchrisse und Verkratzungen 
45 des Schichttragers zu vermeiden. . 
Eine Erzeugung einer streifenformigen Beschichtung. bei der in Bahnlaufrichtung mehrere oder eine Vielzahl 
von Streifen nebeneinander beschichtet, aber durch einen mehr oder weniger unbeschichteten Zwischenraurn 
voneinander getrennt sind wird nach dem erfmdungsgemaBen Verfahren in vorteilhafter Weise dadurch erhal- 
ten, daB die Abdeckung im Bereich der Vorhangauftrefflinie mit mehreren spaltformigen Offnungen versehen 
wird die in ihrer Breite der Beschichtungsbreite der einzelnen auf die Bahn aufzubringenden Streifen entsvre- 
chen und daB zwischen den einzelnen Offnungen und zwischen den Offnungen und den Randhaltern an den 
Bahnrandern Abschnitte vorgesehen werden, die die Beschichtungsflussigkeit von den nicht zu beschichtenden 
Stellen zwischen den Offnungen und von den Bahnrandern femhalten und ableiten. 

Fur den Fachmann war es vollig Qberraschend daB derart scharfe Begrenzungen der Schichtbelegung durch 
die seitlichen Kanten der Offnung oder Offnungen erziell werden und keine Stromungsunruhe an diesen 
seitlichen Kanten entsteht die zu einer Zerstorung oder seitlichen Vermischung der Schichten des Vorhanges 
fuhrL Es war weiterhin nicht zu erwarten, daB das auf der Abdeckung herabflieBende Beschichtungsmatenal die 
Kanten an dert Offnungen nicht uberstromt und zu Verschmutzungen fuhrt. Weiterhin war es auch Qberra- 
schend daB Klebestellen im Falle des Kontaktes zwischen Abdeckung und Schichttrager ohne Schaden die 
eo Beschichiungsvomchtungdurchliefen. 

Gegenstand der Erfindung ist weiter eine Vorrichtung zur Durchfflhrung des Verfahrens gemaB der Erfin- 
dung, die sich dadurch auszeichnet. daB im Bereich des frei fallenden Russigkeitsvorhanges in geringem Abstand 
d uber der Bahn eine Abdeckung fur die Bahn angeordnet ist, daB die Abdeckung mit imndestens einer quer zur 
Bahnlaufrichtung verlaufenden schiitzfdrmieen Offnung versehen ist, durch die sich der Vorhang auf die Bahn 
65 legt und daB die Abdeckung Bereiche ohne 6ffnung besitzt, durch die die Beschichtungsflussigkeit von der Bahn 
ferngehalten, abgeleitet und zur Wiederverwendung gesammelt wird 

In einer vorteilhaften Ausfuhrungsforni ist die Vorrichtung dadurch gekennzeichnet daB die Abdeckung im 
Bereich der Auf trefflinie des Vorhanges in einem Abstand von der Bahn von d - 0 bis 2 mm, vorzagsweise von d 
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- 0 bis 0,5 mm angeordnet ist und die Abdeckung die GieBwalze mit der auftiegenden Bahn mil einem Winkel a 
von 20° bis 85° umschlieBt 

Eine vorteilhafte Ausbildung der Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus. daB die Abdeckung die Randhalter 
der Vorhangbeschichtungseinrichtung berflhrt, mit diesen einen Winkel von 0 - 90° bis 1 10° gegen Bahnlauf- 
richtung bilden und die Offnungen in der Abdeckung von den Randhaltern einen Abstand a von mindestens 5 
3 mm haben. ^ 

D>rse MaBnahmen ermdglichen eine besonders stabile Fuhrung des FiQssigkeitsvorhanges in seinem Randbe- 
reich entlang der Randhalter und den Obertritt des Vorhangrandes auf die Abdeckung, wobei UnregelmaBigkei- 
ten der Beschichtung, die durch den Randbereich des Vorhanges hervorgerufen werden. nicht auftreteru 

Eine besonders vorteilhafte Weiteremw'xklung der Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus. daB die Offnungen 10 
in der Abdeckung an ihren in Bahnlaufrichtung Hegenden Kanten auf der der Bahn abgewandten Seite mit 
Vorhangteilem versehen sind. 

Durch diese Vorhangteiler, die beispielsweise aus einem runden Draht mit einem Druchmesser von 0,1 bis 
Z5 mm, vorzugsweise mit einem Durchmesser von 0,5 bis 1 ,5 mm, bestehen und auf den Kanten der Cffnung(en) 
in Bahnlaufrichtung angeordnet sind. wird der frei fallende FlQssigkeitsvorhang exakt in einen Teilbereich, der is 
auf die Bahn aufgelegt und einen Teilbereich der abgefQhrt wird, aufgeteilt Da sich zwischen der dicht uber der 
Bahn angeordneten Abdeckung und der Bahn der durch die Offnung(en) auf die Bahn fallende Vorhang nicht 
mehr oder nur unwwntlich ziisammenrjehen kann. entstehen an den Besehichtungsrandern auf der Bahn nur 
sehr geringe Verdickungen durch Randwulste. Der Beschichtungsrand erhalt so eine sehr scharfe Begrenzung. 
Die Vorhangteiler kdnnen naturlich auch andere als runde Querschnitte besitzen, beispielsweise dreieckige oder 20 
auf der Kante stehende rechteckige Formen. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung der Vorrichtung wird die Abdeckung an einer Halte- oder Montageein- 
richtung befestigt, mit dieser in einer definierten Lage zur Bahn gehalten und in Bahnlaufrichtung verschiebbar 
zu dem frei fallenden FlQssigkeitsvorhang gefuhrt, wobei die Montageeinrichtung mit der Abdeckung durch 
einen SchnellverschluB kurzfristig auswechselbar ist 25 

Dies hat den Vorteil. daB die Beschichtungsbreite oder die Streifenbreite kurzfristig gewechselt werden kann, 
ohne daB erhebliche Betriebsstillstande entstehen. Wird die Montageeinrichtung gegen den Vorhang verschieb- 
bar eingerichtet, so kann die Beschichtung der Bahn kurzfristig unterbrochen werden und die BeschichtungsflQs- 
sigkeit uber die gesamte Bahhbreite in eine Auffangwanne abgeleitet werden. Dies ist insbesondere bei einem 
Pro\'ttktionsbeginn vorteilhaft, da eine Beschichtung der Bahn erst dann erfolgt, wenn sich der Vorhang fur alle 30 
Schichten ausgebildet hat Auch bei Storungen im Vorhang ist so em sofortiges Abbrechen der Beschichtung 
moglich. . 

Oberraschend an dem Verfahren gemaB der Erfindung ist, daB scharf begrenzte Schichtbelegungen erztelt 
werden und bei Erzielung einer schnellen Verfestigung der aufgelegten Schichten nur geringe Randwulste 
vorliegen und damitTrockenkapazitat gespart wird. 35 

Ein weiterer Vorteil ist das extrem einfache Verfahren, das mit geringstem Aufwand zu einer funktionstuchti- 
gen Vorrichtung erstellt werden kann. 

Weitere Vorteile sind: 

— der frei fallende Vorhang an den Randhaltern stabilisiert (der Vorhang reiBt nicht mehr). we'll die 40 
Abdeckung die Randhalter kontaktiert und damit die Verstreckungskrafte von den Randhaltern ferngehal- 
ten werden, ^ 

— die BeguBgrenze wird nicht mehr durch Abrisse an den Randhaltern bestimmt, sondern durch Benet- 
zungsgrenzen des Beschichtungsmaterials auf der Bahn, 

— zwischen Abdeckung und der zu beschichtenden Bahn muB sich kein neuer Vorhang ausbilden, weil der 45 
Abstand sehr gering gehalten wird, 

— die Abdeckung laBt sich leicht auswcchseln, so daB fur andere Bahnbreiten oder streif enformige Schicht- 
belegungen schnell umgerustet werden kann und damit Produktionszeit gewonnen wird, 

— das Beschichtungsmaterial an nicht bildwirksamen Stellen kann eingespart werden, 

— ein BeguB mit beguBfreien Randem ist damit in einfacher Weise realisiert, so daB eine Verschmutzung so 
von Bahnfuhrungselementen wirksam verhindert, wird, 

— GieBwalze und Auftragsvorrichtung brauchen nur in einer Breite erstellt zu werden, daB durch Aus- 
tausch der Abdeckung fur eine Auftragsvorrichtung und GieBwalze verschiedene BeguB- und Bahnbreiten 
realisiert werden kdnnen, was eine erhebliche Kosten- und Zeitersparnis bedeutet. 

— bei StSrungen im FlQssigkeitsvorhang oder, beim Produktionsbeginn, wenn sich der Vorhand noch nicht 55 
ausgebildet hat, kann durch Verschieben der Abdeckung das Beschichtungsmaterial von der Bahn abgelei- 
tet werden. 

Alien Ausfuhrungsformen ist der Vorteil der scharfen Begrenzung der aufgetragenen Schichten sowie einer 
geringen Randwulstdicke gemeinsam. Weiterhin erfolgt Stabilisierung des frei fallenden Vorhanges, da er 60 
allseitig — bis auf die Offnungen in der Abdeckung — von nicht bewegten TeUen (GieBerkante, Randhalter und 
Abdeckung) gehalten wird. 

Das Verfahren und die Vorrichtung bringen auch einen erheblichen technischen Fortschritt. Die Ausbeute an _ 
den Begiefimaschinen wird verbessert, da wegen des beguBfreien Randes keine Bahnfuhrungselemente be- 
schmutzt werden und somit Unterbrechungen entfallen. Weiterhin wird Trockenkapazital gespart und eine 65 
hohere BegieBgeschwindigkeit erzielt Dariiber binaus werden Auftragsvorrichtungen gespart, da mit einer der 
maximalen Bahnbreite angepaBten Auftragsvorrichtung auch erheblich schmalere Bahnen begossen werden 
konnen- Durch eine streifenformige Unterteflung in bildwirksame und nicht bildwirksame Bereiche wird Be- 
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schichtungsmaterial eingespart. Weitere Vorteile der Erfindung sind in dei einfachen Konstruktion und der 
unkomplizierten Handhabungder Vorrichtung begrOndet. 

Im folgenden wird eine AusfUhrungsform der Erfindung anhand von Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Vorhangbeschichtungseinrichtung zur Erzeugung beguBfreier 
5 RSnderauf der bahn; . 

Fig. 2 eine perspektive Darstellur/g einer Vorhangbeschichtungseinrichtung zur Erzeugung beguOfreier Ren- 
der und einer streifenformigen Beschichtung; m 

Fig. 3 einen Schnitt durch eine Vorhangbeschichtungseinrichtung nach Fig. 1 langs deren Mitteliinie in 

Bahnlaufrichtung; 

10 Fig. 4 cinen Schnitt durch die Abdeckung im Bereich der VorhangauftreFflinie langs der Linie AA der Fig. 2; 

Fig. 5a einen MeBschrieb der Schichtdickenmessung einer Streifenbeschichtung ohne Vorhangteiler nach Rg. 

2 und . ~ ' 

Rg. 5b einen MeBschrieb der Schichtdickenmessung einer Streifenbeschichtung mit Vorhangteiler nach Rg; 

4. 

is In Rg. 1 ist ein VorhanggieBer vom Typ des GieitflachengieBers oder SchnabelgieBers dargestellt. Die 

Beschichtungsflussigkeiten werden dem GieBer seitlich zudosiert (nicht dargestelh), steigen zu Austrittsschlitzen 

1 auf und legen sich als Schicht auf die Gleitflachen 2 auf. 
Durch die Schwerkrafi RieGcii die eir.zelr.cn Schichten die Gleitflachen 2 hinabk ^ge« *»ch Obereinander und 

flieBen zu der schnabelformigen GieBerkante 3, an der sich ein frei fallender Vorhang 4 bildet, der Uber die 
20 Fallhohe h auf die kontinuierlich vorbeibewegte (Pfeile) Bahn 5 auftrifft und sich als Schichtpaket 6 auf die Bahn 

5 auflegt 

Dichl uber der zu beschichtenden Bahn 5 ist eine Abdeckung 7 fur die Bahn 5 an einer Haiteeinrichtung 8, 8' 
montiert Die Abdeckung 7 erstreckt sich flber die gesamte Breite des frei fallenden Vorhanges 4 und beruhrt die 
Randhaher 9 fQr den frei fallenden Vorhang 4. Zwischen den Randhaltern 9 besitzt die Abdeckung 7 mindestens 

25 eine schlitzformige Offnung 10 entlang der Auftrefflinie des Vorhanges 4 durch die der Vorhang 4 auf die unter 
der Abdeckung 7 hindurch bewegte Bahn 5 gelegt wird Die Unge der Offnung 10 ist so bemessen. daB der 
Vorhang 4 etwa in der Mitte der Offnung auf die Bahn 5 trifft und beidseitig bis zu den Schlitzkanten der Offnung 
einige Millimeter Abstand bestehen. Die Breite der Offnung 10 quer zur Bahnlaufrichtung entspricht genau der 
Breite b der Beschichtung 6 auf der Bahn 5 und ist geringer als die Bahnbreite, so daB an beiden Seiten der Bahn 

30 5 ein wenige Millimeter breiter beguBfreier Rand verbleibt Die Breite der Offnung 10 ist weiterhin so bemessen, 
daB sie auf beideh Seiten mit einem Abstand von mindestens a « 3 mm vor den Randhaltern 9 fQr den Vorhang 4 
endet (siehe Rg. A\ Der frei fallende Vorhang 4 wird somit von den Randhaltern 9, die leicht nach innen zur Bahn 
5 hin geneigt sind, an einer Einschnurung oder Zusammenziehung gehindert Da die Randhalter 9 die Abdeckung 
7 beruhren, wird der Vorhang von den Randhaltern 9 bis zur Abdeckung 7 und flber die Lange a auf der 

35 Abdeckung gefflhrt, hierdurch wird der Vorhang 4 stabilisiert. Die zu Unstabilitaten und ungleichmaBige 
Beschichtung fuhrenden, auf den Vorhang 4 wirkenden Schleppkralte der Bahn 5 werden durch die Abdeckung 7 
ferngehaken. 

Die Bereiche 11 des Vorhanges 4, die an seinen Randern uber die Abstandsbreite a auf die Abdeckung 7 
auftreffen. flieBen infolge der,Schwerkraft auf der Abdeckung 7 abwSrts und werden in einer Auffangwanne 12 
40 aufgefangen und uber einen AbfluB 13 der Wiederverwendung zugef Ohrt m ' 

Die Abdeckung 7 besteht beispielsweise in einer einfachen Ausfuhrungsform aus einem dQnnen eiastiscnen 
Material, welches von der Halte- oder Montageeinrichtung 8, 8' im oberen Bereich gehalten wird und tinterhalb 
der Beschichtungslinie auf der Bahn 5 aufliegt. Eine bestimmte Spannung und eine glatte Auflage erhalt die 
elastische Abdeckung durch ein Gewicht, das an dem unteren Rand der Abdeckung 7 befestigt ist (nicht 
45 dargestellt). ' . J#i ^ M . . 

In einer anderen Ausfuhrungsart besteht die Abdeckung 7 (wie dargestellt) aus einem festen dQnnen Material, 
zum Beispiel einem Edelstahlblech, und ist so geformt und an der Halte- oder Montageeinrichtung 8, 8' befestigt, 
daB die Abdeckung 7 einen geringen Abstand dzur Bahn 5 besitzt und fiber einen Winkelbereich a von 20 bis 85° 
umdieaufderGieBwalzel4aufliegendeBahn5herumgef0hrtist(Rg.3und4). 
50 Die Montageeinrichtung 8, 8' ist so eingerichtet, daB sie mit der daran befestigten Abdeckung 7 leicht 
ausgetauscht werden kann (zum Beispiel durch einen SchnellverschhiB). Auch ist es vorteilhaf t die Montageein- 
richtung in der Bahnlaufrichtung verschiebbar auszufuhren, sodaB beim Verschieben (siehe Pfeile) die Offnung 
10 in Bahnlaufrichtung verschoben wird und der Vorhang 4 mit seiner gesamten Breite auf die Abdeckung 7 
. auftrifft und uber die Abdeckung in die Auffangwanne 12 geleitet werden kann, wie zum Beispiel beim Produk- 
55 tionbeginn, bei St6rungen oder bei ProduktwechseL 

In Rg. 2 ist die gleiche Beschichtungseinrichtung wie in Rg. 1 dargestellt, jedoch wurde die Abdeckung 7 
gegen eine Abdeckung V fur einen streifenfarmigen BeguB 6' ausgetauscht Die Abdeckung T besitzt erne 
Anzahl von Offnungen 15, die der Anzahl der auf die Bahn aufzubringenden Streifeh 6' entspricht, wobei die 
Breite der Offnungen 15 den Breiten 6' der Streifenbeschichtungen eiitsprichL Der RQssigkeitsvorhang 4, der 
60 aus einer oder einer Vielzahl einzelner Schichten bestehen kann, fallt frei durch die Offnungen 15 und legt sich aJs 
Streifen 6' auf die Bahn 5. Die Teile 11 des Vorhanges 4, die zwischen den und am Rand der Offnungen auf die 
Abdeckung T auftreffen. flie3en infolge der Schwerkraft die Abdeckung T hinunter in die Auffangwanne 12. 

Fig. 3 zeigt eine Schnittbilddarstellung durch die GieBeinrichtung nach Fig. t. Der von der Beschichtungsein- 
richtung erzeugte Vorhang 4 fallt in freiem Fall durch lie Offnung 10 der Abdeckung 7 auf die in dichtem 
65 Abstand d von 0 bis 2 mm unter der Abdeckung 7 vorbeibewegte Bahn 5 und legt sich als Beschichtung 6 aui die 
Bahn auf. Hinter der Schnittstelle der GieBeinrichtung ist die Offnung 10 geschlossen, sodaB der Vorhang 4 auf 
die Abdeckung 7 auftrifft, die Abdeckung 7 hinunterflieBt und die abflieBende BescWcbtungsflussigkeit 1 1 in der 
Auffangwanne 12 gesammelt und uber einen Stutzen 13 der Wiederverwendung zugefuhrt wird. Wird die 
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Abdeckung 7 mit der Montageeinrichtung 8, 8' nach links verschoben, so trifft der gesamte FlOssigkeitsvorhang 
4 auf die Abdeckung 7 auf und wird in der Wanne 12 aufgefangen. 

Fig. 4 zeigt ein Schnittbild in vergrOBertem MaBstab durch die Beschichtungseinrichtung der Fig. 2 langs der 
Linie ~KA also im Bereich der Auftrefflinie des nQssigkeitsvorhanges 4. 

Der Vorhang 4 f&llt, seitlich gefQhrt durch den Randhalter 9, der zum Halten des Vorhanges 4 untei emem 
Winkel von etwa 80° nach innen geneigt ist, auf die Abdeckung T bzw. durch die Offnungen 15 als Beschichtung 
6' auf die Bahn 5. Die Abdeckung T hat einen geringen Abstand d von 0 bis 2 mm von der bewegten Bahn 5 die 
auf der Gieflwalze 14 unter der Abdeckung T hindurch bewegt wird. 

Zur Verringerung der Randwttlste R sind an den in Bahnlaufrichtung verlaufenden Kanten der Offnungen 15 
Drahte als Vorhangteiier 16 durch AnschweiBen oder Ankleben angebracht, auf die der Vorhang 4 auftrifft und 
sich in zwei StrSme (siehe Pfeile) aufteilt, wovon der eine sich ais Beschichtung 6' auf die Bahn auflegt und der 
andere auf der Abdeckung T abgeleitet wird. Die Vorhangteiier 16 sind hier durch einen 1 mm dicken Draht 
dargestellt Durch die Vorhangteiier 16 ergeben sich praktisch keine Randverdickungen R mehr. Andere Quer- 
schnittsformen der Vorhangteiier 16 (die Spitzen, Dreiecke, etc) sind ebenso mdglich. 

Weiterhin zeigt Fig. 4 den Abstand a der Offnung 15 von dem Randhalter 9, der mindestens a 3 mm betragen 
sollte. Der Abstand d der Abdeckung T von der Bahn 5 kann 0 bis 2 mm betragen, vorzugsweise wird der 
Abstand rfauf 0 bis 0^ mm im Bereich der Auftrefflinie des Vorhanges 4 eingestellt, das heiBt die Abdeckung 
beruhrt bei d - 0 mm die Oberflache der Bahn 5 seitlich neben den Offnungen 15 in nicht zu beschichtenden 
Bereichen, so daB kleine Kratzer durch die federnd aufliegende Abdeckung T keine StSrungen verursacheru In 
einer ande-en Ausfuhrung (wie dargestellt) besitzt die Abdeckung 7' einen geringen Abstand d von einigen 
Zehnteln Millimetern. so daB die Bahn ohne BerQhrung der Abdeckung beschichtet wird. 

Fig. 5a zeigt einen maBstablich flbertragenen MeBschrieb einer Streifcnbeschichtung ohne Vorhangteiier 16. 
Der geringe Abstand d der Abdeckung T von der Bahn ist zwar eine Voraussetzung fur eine Vorhangbeschich- 
tung durch fensterfdrmige Offnungen 15, aber nicht ausreicherid, urn Randverdickungen R voliig zu vermeiden. 
Die Messung zeigt den Profilquerschnitt durch eine Streifenbeschichtung 6' auf einer Bahn 5 ohne Randteiler 16, 
wobei RandwQlste R entstehen, deren Dicke bis zur doppehen Dicke der Beschichtung betragen konnen. 

Fig. 5b zeigt die gleiche Messung einer Streifenbeschichtung 6' auf einer Bahn 5, bei der Vorhangteiier 16 
verwendet wurden. Wie die Messung zeigt, sind die Randverdickungen R Qberraschenderweise fast volhg 
verschwunden und erfordern sumit kaum mehr Trockenzeit, ais die Beschichtung 6'. Das ausgezeichnetei Ergeb- 
nis wurde mit einem Vorhangsteiier 16 aus einem Draht von 1 mm Durchmesser, der auf der Karite der Offnung 
15 aufgeklebt war, erzielt Der Abstand dbetrug hierbei 0 mm und die Abdeckung T war aus einem plastischen 
Material von 1 mm Dicke hergestellt 

Mit dem Verfahren und der Vorrichtung k6nnen alle nur denkbaren Bahnmatenahen mit einer oder einer 
Vielzahl von 1 2 oder mehr Schichten und mit den verschiedensten Beschichtungsmaterialien beschichtet werden, 
wozu die Abdeckung 7 der Beschichtungsbreite ^oder den Streifenbreiten (b') \n einfacher Weise angepaBt 
werden kann. Besonders eignet sich das Verfahren und die Vorrichtung zur Beschichtung photographischer 
SchichttrSger mit photograph ischen Emulsionen. DarQber hinaus ist das Beschichtungsverfahren auch fQr die 
Herstellung nicht photographischer Beschichtungen anwendbar, beispielsweise zur Erzeugung von Magneto- 
nschichten auf deren Schichttrager oder zum Aufbringen von Farb- oder Lackschichten. 

Beispiele 

Anhand von verschiedenen Beispielen sollen einige Beschichtungen mit randfreiem BeguB bzw. streifenfemi- 
gem BeguB dargestellt werden. Die Beispiele sind rur eine Auswahl von Beschichtungen und begrenzen in 
keiner Weise den mSglichen Anwendungsbereich des Verfahrcns und der Vorrichtung. 

In den folgendenTabellen wurden folgende Symbole und Dimensionen verwendet: 

77 (mPas) Viskositat 

a (mN/m) Oberflachenspannung 

s (u>m) NaBauftrag auf dem Schichttrager 

q (1/m min) dosierte Menge in Liter pro Bahnmeter und Minute 

y (m/min) Bahngeschwindigkeit 

Em jeweiliges Beschichtungsmaterial 

Beispiel 1 

Die Abdeckung nach Fig. 1 wurde fur einen einschichtigen BeguB verwendet. 
In der folgenden Tabelle sind die BeguBdaten aufgefuhrt. 
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Schicht V Scfaicht- 

l 2 3 4 5 6 trSger 

Em blau Tri " 



10 



15 



20 



acetat- 



gefarbte 

Gelatine- fo&e 
idsung 128 p.m 

dick 

t;10 100 
a 30 
s 60 
g 6 

Bahnbreite 110 cm 
Beschichtungsbreite (2>J 106 cm 

Die Begufiqualitat war gut. Es zeigte deb erne sehr scharfe Scbichtbegrenzung an den Randern mit einer sehr 
geringen Randwulstdicke. Der jeweiis 2 cm breite unbegossene Streifen am Rand des Schichttrzgers war voliig 
frei von BeschichtungsmateriaL Daruber hinaus war die Stabmtat des Vorhanges besser als bei einer vergletch- 
baren Beschichtung ohne Abdeckung. 

Beispiel 2 

Die Vorrichtung nach Fig. 1 wurde fur einen zweischichtigen BeguB verwendeL 
In der foIgendenTabeOe sind die BeguBdaten aufgefuhrt 

Schicht V Schicht- 

I 2 3 4 5 6 trager 

PE 

Papier 
250 nm 
dick 

320 



40 

Bahnbreite 16 cm 
Beschichtungsbreite (b) 14 cm 

Die BeguBqualitat und die Schichtbegrenzung waren ebenfaus ausgezeichneL Die unbegossenen Randstreifer 
von je 1 cm Breite waren frei von Beschichtungsmaterial und der Vorhang war sehr stabil trotz der hoher 
BegieBgeschwindigkeit von 320 m/min. 

Beispiel 3 

so Die Vorrichtung nach Fig. 1 wurde fur einen sechsschichtigen BeguB verwendeL In der folgenden Tabelle sine 
die BeguBdaten der einzelnen Schichten zusammengestellt 
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waBrige 


waBrige 
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3 


36 


<T 


30 


29 


5 


73 


25 


9 


23 


8 



55 



60 



65 





Schicht 
t 


2 . 


3 


4 


5 


V 

6 


Schicht- 
trager 


Em 


verdickte 


waBrige 


wie 


wie 


wie 


wie 


PE 




waBrige 


gefarbte 


2 


2 


2 


2 


Papier 




L5*ung 


Gelatine- 










250 (im 




Los ung 








50 400 


dick 


1 


10 


50 


50 


50 


80 




a 


32 


313 


32 


353 


31 


29,4 




s 


6 


15 


14 


20 


20 


16 






2,4 


6 


5.6 


8 


8 


6,4 





Bahnbreite 16 cm 
Beschichtungsbreite (b) 14 cm' 
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Die BeguBqualitat tmd die Scfaichtbegrenzung an den RSndern waren sehr gut. Die Begiefigeschwindigkeit 
wurde auf 400 m/min gesteigert. Der Vorgang reiBt in der Regel am unteren Ende der Randhalter durch die 
Schleppkrafte vod der Bahn leicht ab. Dieses wird mit der erfindungsgemaBen Abdeckung. die die Randhalter 
kontaktiert, verhinderL 

Die Grenze der BegieBgeschwindigkeit wird bei der erhohten Stabilitat des Vorbanges nicht mehr durch 
Abrisse am Randhalter bestinunt, sondern durch Benetzungsgrenzen des Beschicbtungsmaterials auf dem 
SchichttrSger. 

Beispiei 4 

Mit der in Fig. 2 dargestellten Vorrichtung wurde ein mehrschichtiger streifenformiger BeguB erstellt. Die 
BeguBdaten sind in der folgenden Tabelle zusammengefaBt. 





Schicht 
1 


2 


3 


4 


5 


V 
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Schicht- 
trSger 


Em 


waBrige 


waBrige 


wie 


wie 


wie 


wie 


PE 




rot- 


gefarbte 


2 


2 


2 


2 


Papier 




gefarbte 


GcL-Los. 










250 urn 




Gel-L6sL 












dick 


V 


20 


50 


50 


50 


80 


50 300 




a 


31 


313 


32 


353 


31 


29.40 




s 


50 - 


15 


14 


20 


20 


16 




Q 


15 


6 


5.6 


8 


8 


M 





Bahnbreite 134 cm 
Streifenbreitefb^IO cm 
Stegbreite zwischen dem Streif en 2 cm 
BeguBfreie Rander 2 cm 

BeguBqualitat und die Schichltrennung waren ausgezeichnet Die Randwulste waren sehr flach und 
schmal so daB die Streifen in fast vollstandiger Breite mit einer gleichmaUigen Schicht belegt waren. Die Stege 
zwischen den Streifen und die Rander der Bahn waren frei von BeschichtungsmateriaL 
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